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Absti^ct of EP1027956 



The fine machining device has a carrier (13) to 
which two pressing arms (10, 1 1) to press 
grindstones (40) to the workpiece surface. The 
pressing arms can each be turned out by 90 
degrees , which is far enough out of the horizontal 
region containing the workpiece for the workpiece 
to be transported in or out horizontaily when it is 
changed. 
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(54) Vorrichtung zur Feinbearbettung von im wesentllchen zylindrischen Werkstuckoberfiachen 



(57) Es wird eine bevorzugt als Bandfinishvorrich- 
tung ausgestaltete Vorrichtung zur Feinbearbeitung von 
im wesentllchen zylindrischen Werkstuckoberflachen 
beschrieben. die einen Trdger (13) iiat, an dem zwei 
verschwenkbare Druckarme (10. 11) zum Andrucken 
von Feinbearbeitungsmittel (40) an die Werckstucko- 
berfldche angebracht sind. Die Druckarme kOnnen 



durch Schwenkung um jeweils 90'' nach auBen so weit 
aus einem das Werkstuck enthaltenden Horizontalbe- 
reich herausbewegt werden. da6 ein Werkstuck (12) 
beim WerkstOckwechsel horizontal an- bzw. abtranspor- 
tiert werden kann. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur 
Feinbearbeitung von im wesentiichen zylindrischen 
Werkstuckoberfldchen, insbesondere eine Bandfintsh- 
vorrichtung. nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 . 
[0002] Die zunehmende Leistungssteigerung von 
Verbrennungsmotoren durch hOhere Verdichtung und 
schnellere Drehzahlen bring! unter anderem die Forde- 
rung nach VerschleiBminderung von Lagerstellen. um 
bessere Laufqualitaten zu erhalten. Hierzu ist es bei- 
spieisweise beKannt. die im wesentiichen zylindrischen 
Oder cixial leicht gewOlbten Hauptiager und Hublager 
von Kurbelwellen oder NocKenwellen nach dem Schlei- 
fen einer zusdtzlichen Feinbearbeitungsbehandlung zu 
unterziehen. um die OberflSche nach Struktur, Rauhig- 
keit und/oder Tragarrteil noch weiter zu verfeinern. Hier- 
fur haben sich besonders das AuBenhonen und das 
Bandf inishen bewthrt. Beim Honen werden als materi- 
alabtragende Feinbearbeitungsmittel ubiichenveise 
Honsteine* Diamantleisten o. dgl. eingesetzt. die an die 
relativ zum Feinbearbeitungsmittel drehend und kurz- 
hiiDig axial bewegte Werkstuckoberfldche angedruckt 
werden. Beim Bandfinishen wird bandfdrmiges Feinbe- 
arbeitungsmittel in Form eines Schleifbandes Oder 
eines Polierbandes eingesetzt Ein formgerecht ausge- 
bildetes Andruckelement. das selbst keinem VerschleiB 
unteriiegt, druckt das FeintDearbertungst>and uber einen 
geeigneten Umschlingungswinkel an die drehende und 
axial oszillierende Werkstuckoberfiache an. 
[0003] Zum Werkstuckwechsel nach AbschluB der 
Feinbearbeitung ist es ^lorderlich, den oder die Druck- 
arme so weit auBer Art>eitseingriff mit dem Werkstuck 
zu bringen. daB das WerkstQck ausgespannt und aus 
der Spannvorrichtung entnommen werden kann. Bei 
den ubiichen Feinbearbeitungsvonichtungen. beidenen 
zwei in Bearbeitungsetellung im wesentiichen senk- 
recht vom Trdger herabhSngende Druckarme vorgese- 
hen sind, werden diese so weit aufgespreizt. daB ein 
Werkstuckwechsel von unten mOglich ist. Die fur den 
Werkstuckwechsel bendtigten Zeiten konnen erheblich 
sein und bedeuten unproduktive Maschinenstillstands- 
zeiten, die die Gesamtfertigungskosten herauftreiben. 
Maschinenstillstandszeiten sind insbesondere bei in 
TransferstraBen eingesetzten Feinbearbeitungseinrich- 
tungen nachteilig, da w^rend des Werkstuckwechsels 
ggf. auch in vorgeschatteten oder nachgeschalteten 
Arbeitsstation Unterbrechungen der dortigen Bearbei- 
tungsvorgdnge erlbrderlich sirxJ. 
[0004] DemgemdB liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde. eine Vorrichtung der genannten Art zu schaf- 
fen. die eine Minimierung von Maschinenstillstandszei- 
ten, insbesondere beim Werkstuckwechsel ermdglicht. 
[0005] Diese Aufgabe wird getOst durch eine Vor- 
richtung mit den Merkmalen von Anspruch 1. Bevor- 
zugte Weiterbildungen sind in den Unteranspruchen 
angegeben. deren Wortiaut durch Bezugnahme zum 
Inhaltder Beschreibung gemachtwird. 



[0006] Eine erfindungsgemSBe Vorrichtung zeich- 
net sich dadurch aus. daB mindestens ein Druckarm, 
vorzugsweise beide bzw. alle Druckarme derart beweg- 
lich an dem Trdger befestigt sind. daB sie ausgehend 

5 von einer beispielsweise vertikalen Bearbeitungsstel- 
lung, bei der das Feinbearbeitungsmittel in Werkstuck- 
kontakt steht, vollstdndtg aus einem das Werkstuck 
enthaltenden Horizontalbereich herausbewegt^r sind. 
Dteser Horizontalbereich kann als ein Raumbereich 

10 angesehen werden, in dem sich Telle des zu beart>ei- 
tenden Werkstuckes befinden kOnnen, wenn dieses in 
horizontaler Richtung quer zu seiner Bearbeitungs- 
achse in seine Beart>eitungsposition oder aus dieser 
heraus bewegt wird. Der Horizontalbereich wird nach 

IS oben durch eine normal erweise horizontale Tangenten- 
ebene an einen **Stdrkreis" begrenzt. dessen Radius 
dem maximalen Radius eines zu bearbeitenden Werk- 
stuckes entspricht. Die Mdglichkeit der Entfernung von 
Druckarmen aus dem genannten Horizontalbereich 

20 kann dazu genutzt werden. beispielsweise bei Transfer- 
nnaschinen bzw. bei innerhalb von TransferstraBen ein- 
gesetzten Feinbeart>eitungseinrichtungen einen 
direkten horizontalen Antransport bzw. Abtransport von 
Werkstucken zu ermOglichen. Ein Werkstuck kann auf 

25 der gleichen HOhe. in der es zur Beart>eitung zwischen 
Spitzen gespannt wird. quer zu seiner Ldngsrichtung 
transportiert werden. Hierdurch kann bei geeigneter 
Ausfuhrung des Werkstucktransportes eine deutlich 
kurzere Nebenzeit beim Werkstuckwechsel erzielt wer- 

30 den. Werkstuckhubeinrichtungen kGnnen ggf. entfallen. 
[0007] Die Entfernung von Druckarmen aus dem 
Horizontalbereich kann beispielsweise durch eine Kom- 
bination von Linearbewegungen parallel und senkrecht 
zum Horizontalbereich ermOglicht werden. Konstruktiv 

35 besonders einfach sind Schwenkbewegungen realisier- 
t>ar. Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform sind zwei 
in Bearbeitungsstellung vorzugsweise parallele 
und/oder vertikal ausgerichtete Druckarme vorgese- 
hen, die vorzugsA^eise gleichzeitig und/oder mittels 

40 eines gemeinsamen Schwenkantriebs in eine Offnungs- 
stellung verschwenkbar sind, bei der die Druckarme 
einen Offnungswinkel von mehr als 90*" einschlieBen, 
wobei vorzugsweise der maximale Offnungswinkel 
mehr als 120*". insbesondere ca. 180** betragen kann. 

45 Dadurch kdnnen Druckarme zum Werkzeugwechsel in 
einen oberhalb des Horizontalbereichs liegerxJen 
gemeinsamen Bereich verschwenkt werden. was eine 
freie seitiiche Zugdnglichkeit zum Werkstuckwechsel 
schafft. Als gemetnsamer Schwenkantrieb kann ins- 

50 besondere ein hydraulischer Antrieb genutzt werden. 
der beispielsweise uber geeignete Kniehebelmechanis- 
men oder uber andere Mechanismen, beispielsweise 
ein Zahnstangengetriebe o. dgl., auf die am Trdger 
schwenkbar gelagerten Druckarme wirkt. Besonders 

55 bevorzugt ist ein Verstellantrieb. bei dem das bewegli- 
che Antriebsetement. z.B. der Hydraulikkolt>en. eine 
Bewegung im wesentiichen senkrecht zur Offnungsbe- 
wegung ausfuhrt. wodurch besonders groBe Schwenk- 
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winkel z.B. um SO*" konstruktiv einlach realisierbar 
werden. 

[0008] Es kOnnen weitere vorteilhafte MaBnahmen 
zur Verringerung von Maschinenstillstandszeiten und 
damit zur Verringerung von Gesamtfertgungskosten 
vorgesehen sein, wobei diese im folgenden beschriebe- 
nen MaBnahmen sowohl bei erfindungsgemSBen Vor- 
richtungen. als auch bei anderen gattungsgemdBen 
Feinbearbeitungsvonrichtungen vorgesehen sein k&n- 
nen. 

[0009] Beim Wechsel zwischen verschiedenen zu 
bearbeitenden Werkstucktypen. beispielswetse Wellen 
unterschiedlicher GrOBen. ist es ertorderlich. eine gal- 
tungsgemSBe Vorrichtung zur Anpassung an die 
Dimensionierung des neuen Werkstucktyps umzuru- 
sten. um beispielswveise die Bearbeitung rriit etnem brei- 
teren Feinbearbeitungsband zu erm6glichen. Hierzu 
werden in der Regel bei entnommenem Werkstuck und 
stillstehendem Werkstuckantrieb die entsprechenden 
werkstuckabhdngigen Bauteile eines Druckarmes 
durch der neuen WerkstOckgeometrie angepaBte Bau- 
teile ersetzt. Derartige Umrustzeiten fuhren insbesond- 
ere bei der Bearbeitung von Kleinserien Oder gar 
Einzelwerkstucken zu einem MiBverhSltnls zwischen 
den erheblichen Maschinenstillstandszeiten und den 
eigentlichen Bearbeitungszeiten. wodurch die Ferti- 
gungskosten unvorteilhaft erhOht werden. Gelegentlich 
ist es auch ohne Wechsel des WerkstucktyF)es notwen- 
dig, die Vorrichtung anzuhalten, um verbrauchte Werk- 
zeuge, beispielsweise abgearbeitete Finishbdnder, 
durch frische Werkzeuge gleichen Oder anderen Typs 
zu ersetzen. Auch die Werkzeugwechsel fQhren zu 
Maschinenstillstandzeiten. 

[0010] Eine bevorzugte Ausfuhrungsform schafft 
hier Verbesserungen. Bei dieser ist ein Druckarm in 
eine TrSgereinheit und eine zur Befestigung an der Tra- 
gereinheit ausgebitdete. auswechselbare Wechselein- 
heit zum Tragen werkstuckabhdngiger Bauteile der 
Vorrichtung untertetlt. Dadurch ist es mOgfich. ggf. alle 
werkstuckabhangigen Wechselteile zu einer kompakten 
Einheit zusammenzufassen, die vorzugsweise komplett 
auBerhalb der Vorrichtung vormontiert werden kann. 
Die werkstuckabhdngigen Wechselteile kOnnen an der 
Wechseleinheit auBerhalb der Feinbearbeitungsvorrich- 
tung lagerichtig zueinander angeordnet und ggf. justiert 
werden. ohne daB hierzu die Feinbearbeitungsvorrich- 
tung stillgesetzt werden muB. Zur Umrustung der Vor- 
richtung wild dann ledigtich eine Wechseleinheit gegen 
eine z.B. hinsichtlich der werkstOckabhdngigen Bauteile 
anders bestuckte Wechseleinheit ausgetauscht. Diese 
Wechselteile sind dann automatisch lagerichtig an der 
Vorrichtung angeordnet. sobald die Wechseleinheit 
lagerichtig und starr mit der zugeordneten Trdgereinheit 
verbunden ist. Damit reduziert sich die Umrustzeit auf 
die zum Auswechsein der gesamten Wechseleinheit 
erforderiiche Zeit. ohne daB sich die fur die Montage 
und Justage der einzelnen werkstuckabhdngigen Bau- 
teile erforderiiche Zeit als Maschinenstiltstandszeit aus- 



wirkt. Auch das Auswechsein einzeiner Werkzeuge. 
beispielsweise zur Ersetzung eines verbrauchten 
Schleifbandes durch neues Schleifband. kann auf die 
zum Auswechsein einer Wechseleinheit erforderiiche 

5 Zeit reduziert werden, indem eine bisher benutzte 
Wechseleinheit mit verbrauchtem Schleifband gegen 
eine ggf. baugleiche Wechseleinheit mit unveibrauch- 
tern SchleHlsand gleichen Oder anderen Typs Oder 
einem anderen Feinbeart>eitungsmittel ersetzt wird. 

10 [0011] Bei bevorzugten Ausfuhrungsformen wird 
eine schnelle Auswechslung dadurch begunstigt. daB 
zur starren mechanischen Verbindung der Wechselein- 
heit mit der Trdgereinheit eine Schnellkupplungseinrich- 
tung vorgesehen ist. Diese kann nach Art an sich 

15 t^ekannter mechanischer Schnellkupplungen z.B. als 
Bajonettkupplung und/oder als Kupplung mit Spannke- 
gein o.dgt. ausgebildet sein. InsbesorxJere kann sie 
FormschluBmittel zur lagerichtigen Anordnung der 
Wechseleinheit an der TrSgereinheit und ggf. gesorKlert 

20 betdtigbare Spannmittel zur spielfreien Verspannung 
der Wechseleinheit mit der Tidgereinhert aufweisen. Bei 
einer Ausfuhrungsform urrrfassen die FormschluBmittel 
mindestens einen in eine BefestigungsOffnung einer 
Einheit einstecktjaren, Insbesondere formschlussig 

25 gegen Herausfallen und/oder Verdrehung sicherbaren 
Steckbdzen und die Spannmittel mindestens eine mit 
dem Steckbolzen zusammenwirkende Spannschraube 
zum Einziehen des Steckbolzens in die Befestigungs- 
6ffnung. Eine derartige Verbindung ist vorteilhaft ohne 

30 gegenseitige Verdrehung von Trdgereinheit und Wech- 
seleinheit herstellbar bzw. aufldsbar. 
[0012] Es ist mdglich. die Kupplung zwischen 
Wechseleinheit und TrSgerelnheit so zu gestaiten, daB 
sie mit wenigen Handgriffen und/oder ggf. ohne Werk- 

35 zeug bzw. nur mit einfachen Werkzeugen wie Schrau- 
bendrehern o. dgl. schnell und einfach manuell 
betStigbar ist. Es ist auch mOglich. die Kupplungsein- 
richtung, insbesondere die Schnellkupplungseinrich- 
tung derart auszubitden. daB sie automatisch betdtigbar 

40 istDamit ist es mOglich. mit Hilfe einer geeigneten. der 
Vorrichtung zugeordneten automatischen Wechselein- 
richtung die Wechseleinheiten ahnlich wie ba einem 
Bearbeitungszentrum automatisch zu wechseln. Ein 
dadurch mdgliches Feinbearbeitungszentrum mit auto- 

45 matischem Werkzugwechsel kann besonders vorteil- 
haft dort eingesetzt werden. wo aufgrund sehr Meiner 
LosgrGBen bzw. Stuckzahlen einer Serie bis hin zur Ein- 
zelfertigung oder Sonderfertigung von Werkstucken ein 
hdufiges Umrusten der Feinbearbeitungsvorrichtung 

50 erforderlich ist. Ein automatischer Feinbearbeitungs- 
werkzeugwechsel kann jedoch auch bei Feint>earbei- 
tungsmaschinen. die in der GroBserienproduktion 
eingesetzt werden und eine sehr hohe Verfugbarkeit 
verlangen. dazu venivendet werden. die Stillstandzeiten 

55 fur das Einwechsein frischen Feinbearbeitungsmittels 
stark zu reduzieren. 

[0013] Bei /VusfOhrungsformen der Feinbeart>ei- 
tungsvorrichtung kann diese so aufgebaut sein. daB die 
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auf das Feinbearbeltungsmittel wirkende Andruckkraft 
ausschlieBiich durch entsprechendes Anditjcken des 
Druckarmes erzeugt wird. Ein entsprechendes AndrQk- 
kelement fur das Feinbearbeitungsmittel kann dann 
bzgl. des Druckarms unbewegiich direkt Oder indirekt 5 
an diesem befestigt sein. Bei bevorzugten Ausfuhrungs- 
formen ist jedoch dem Druckarm mindestens ein 
gegenuber diesem bewegliches Andruckelement zuge- 
ordnet. das mittels eines geeigneten Aktors beispiels- 
weise hydraulisch betatigbar ist. Zur ErmOglichung 70 
eines einfachen. gewichtsgunstigen Aufbaus der Wech- 
seieinheit sollte die Anzahl von an dieser angeordneken 
Aktoren mOglichst gering gehalten werden. Wenn ein 
Aktor vorgesehen ist. so ist vorzugsweise die zugeord- 
nete Energiequelle nicht an der wechseleinheit, son- 75 
dern extern z.B. am TrSger oder der TrSgereinheit 
vorgesehen. An der Wechseleinheit und an der Trdger- 
einheit kOnnen komplementdre Veibindungsmittel zur 
Verbindung des Aktors mit seiner zugeordneten Ener- 
giequelle vorgesehen sein, die vorzugsweise bei Befe- 20 
stigung der Wechseleinheit an der TrSgereinheit 
automatisch bzw. selbsttatig betdtigbar sind. So kann 
z.B. eine SchnellverschluBkupptung der Wechseleinheit 
auch eine automatische Ankupplung der hydraulischen 
Druckversorgung eines hydraulischen Aktors aufwei- 25 
sen. Attemativ oder zusdtzlich kann eine Wechselein- 
heit auch mindestens ein pneumatisch betatigbares 
Bauelement, beispielsweise einer Reinigungseinrlch- 
tung Oder eines pneumatischen Oberfiachensensons 
aufweisen, das uber eine geeignete Pneumatikkupp- 30 
lung zwischen Wechseleinheit und TrSgereinheit mit 
einer externen Druckgasquelle veriDindbar ist. Fur den 
AnschluB mdglicherweise vorgesehener, elektrisch 
betretobarer Bauteile, wie Hubmagneten Oder Piezotra- 
nelatoren zur Betatigung von Andruckelementen, an 35 
eine externe Steuerung und Energieversorgung kOnnen 
entsprechende elektrische Schnellkontakte zwischen 
Wechseleinheit und Tragereinheit vorgesehen sein. 
[0014] Die Vorteile der Erfindung lassen sich fc>ei 
jeder geeigneten Feinbeart>eitungsvorrlchtung unab- 40 
hangig von der Art des Schneldstofftrdgers nutzen, 
wobei es sich um teste Schneidstofftrager (z.B. Honlei- 
sten Oder -steine, DIamantleisten o. dgl.). um flexible, 
bandfermige Schneidstofftrager (Schleif- oder Poiier- 
band) oder um eine Komblnation derartiger Schneid- 45 
stofftrager handeln kann. Bei einer zum Bandfinishen 
vorgesehenen Ausfuhrungsform hat eine Wechselein- 
heit mindestens ein, insbesondere gesondert von dem 
Druckarm betdtigbares. Andruckelement zum AndrQk- 
ken von Feinbearbeitungsband an die Werkstuckober- so 
fiache sowie Bandfuhrungsmittel zur Fuhrung des 
Feinbearbeitungsbandes in den und aus dem Bereich 
des Andruckelementes. Vorzugsweise sind alle band- 
breitenabhdngigen Teile der BandfOhrung an der Wech- 
seleinheit vorgesehen, um fur jede Bandbreite eine ss 
optimal storungsarme Fuhrung zu gewahrleisten. 
Besonders be\/orzugt ist es. wenn eine Wechseleinheit 
bzw. jede Wechseleinheit einen eigenen Kreislauf fOr 



Feinbeart>eitungsband aufweist. Dadurch ist es bei- 
spielsweise mdglich. bei einer Vorrichtung mit zwei 
Druckarmen diese mit Finishbandern urrterschiedlicher 
KGrnung zu bestucken. Werden diese dann nacheinan- 
der abwechseind angedruckt. so kann das Vor- und Fer- 
tigfinishen eines Werkstuckes in einer einzigen 
Aufspannung ohne zwischenzeitliche Offnung der 
Druckarme erfblgen. 

[0015] Bei dem Bandkreislauf kann es sich um 
einen offenen Kreislauf handeln. Hierzu ist bei einer 
Ausfuhrungsform vorgesehen, daB eine Wechseleinheit 
mindestens einen vorzugsweise rollenfOrmigen Band- 
vorrat fur unvertxauchtes Finishband aufweist. von den 
kontinuierlich oder schrittweise frisches Finishband in 
dem Andruckbereich an Werkstuck nachgefuhrt wird. 
Mittel zur Verart^eitung vertxauchten Feinbeart>eitungs- 
bandes, beispielsweise eine Sammel- oder Aufwickel- 
einrichtung oder eine Zertrennvorrichtung k6nnen rrit 
Vorteil gesondert von der Wechseleinheit vorgesehen 
sein, um deren Aufbau einfach und deren Qewicht 
gering zu haKen. 

[0016] Es ist sowohl bei erfindungsgemaBen, ais 
auch bei anderen gattungsgemaBen Bandfinishvorrich- 
tungen mdglich, daB ein Druckarm einen geschtosse- 
nen Barvjkreislauf mit mindestens einem endlos 
umlaufenden Feinbearbeitungsband aufweist. Bei Vor- 
richtungen mit Wechseleinheit kann diese bevorzugt zur 
FOrderung von endlos umlaufendem Finishband ausge- 
bikiet sein, dessen schneidstofftragende Bandab- 
schnitte ggf. mehrfach nutzbar sind. Ggf. kann zur 
Verbesserung der Schneidleistung eine geeignete Rei- 
nigungseinrichtung zur Befreiung des Feinbeart>ei- 
tungsbandes von Bearbeitungsruckstanden 
vorgesehen sein, beispielsweise eine mit geeignetem 
Spuidruck arbeitende Spuleinrichtung oder eine BQr- 
steneinrichtung. 

[0017] Obwohl es mOglich ist. einen beispielsweise 
hydraulischen oder elektrischen Bandantrieb in die 
Wechseleinheit zu integrieren, ist es zur ErmOglichung 
besonders leichter und kompakter, leicht wechsell^arer 
Wechseleinheiten bevorzugt, wenn ein Bandantrieb zur 
FOrderung von Feinbearbeitungsband gesondert von 
der Wechseleinheit z.B. an der Tragereinheit vorgese- 
hen ist, so daB die Wechseleinheit ggf. lediglich passive 
Teile der BandfOhrung und des Antriebs tragt. Zur Mini- 
mierung der Umrustzerten ist es bevorzugt. wenn der 
Bandantrieb bei Einwechselung der Wechseleinheit 
automatisch in kraftschlussige und/oder formschlussige 
Antriebsverbindung mit bandfdrdernden Elementen der 
Wechseleinheit oder in eine Position mit MOglichkeit der 
Antriebsverbindung tritt 

[0018] Ein ggf. vorhandener Sensor zur Oberwa- 
chung des Bandtransportes. beispielsweise ein Band- 
zugsensor und/oder ein BandriBsensor oder ein Sensor 
zur Anzeige des Bandendes kann ebenfalls mit Vorteil 
gesondert von der Wechseleinheit beispielsweise an 
der Tragereinheit vorgesehen sein, um den Auft>au der 
Wechseleinheit unkompliziert zu halten. 
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[0019] Diese und wertere Merkmale gehen au3er 
aus den Anspruchen auch aus der Beschreibung und 
den Zeichnungen hervor, wobei die einzelnen Merk- 
male jeweils fur sich allein oder zu mehreren in Form 
von Unterkombinationen bei einer Ausfuhrungsform der 
Erfindung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein 
kOnnen. 

[0020] Ein Ausfurungsbeisptel der Erfindung ist in 
den Zeichnungen dargestelH und wird im folgenden 
ndher erldutert. In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Axialansicht 
einer Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemaBen Bandfinish-Vorrichtung in Bearbei- 
tungssteliung, 

Rg. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 , bei der die Druck- 
arme zum Werkstuckwechsel in eine 180*- 
Offnungsstellung verschwenkt wurden und 

Rg. 3 eine vergrdBerte Detailansicht eines in eine 
Trdgereinheit und eine davon gesonderte, 
auswechselbare Wechseleinheit unterteilten 
Druckarms. 

[0021] In Fig. 1 ist in Axialsicht ein zylindrischer 
Lagerzapfen 1 einer Kurbelwelle 2 zu sehen. die von 
einem nicht gezeigten Drehantrieb derart urn ihre 
Ldngsachse gedreht wird. da3 sich der Lagerzapfen in 
Richtung des Pfeiles 3 um seine zentrale Ldngsachse 4 
dreht. Die Kurbelwelle 2 ist hierzu zwischen den nicht 
gezeigten Spitzen einer Werkstuckhalterung derart 
axial eingespannt, daB die Kurbeiwellenldngsachse 4 
ortsfest ist. Die exzentrisch zur Kurbetwelienldngsachse 
4 angeordneten Kurbelwellen-Hut>zapfen, von denen 
ein Hubzapfen 5 in Fig. 2 gezeigt ist laufen t>ei der 
Drehbewegung orbital axial versetzt um die Kuibelwel- 
lenl^gsachse 4 herum. Alle Telle der Kurbelwelle 2 lie- 
gen bei ihrer Drehbewegung innerhalb eines im 
wesentlichen durch die radiate Ldnge der Kurbelwan- 
gen 6 und die Durchmesser der Lagerzapfen 4. 5 
bestimmten, in Rg. 2 gestrichelt angedeuteten StOrkrei- 
ses 7. 

[0022] Der Hauptlagerzapfen 1 wird von zwei 
Druckarmen 10. 1 1 einer haufig als Finisharm bezeich- 
neten Einrichtung 12 umgeben, die einen plattenfdrmi- 
gen TrSger 13 hat, an dem die Druckarme 10. 11 um 
achsparallele Drehachsen 14, 15 verschwenkbar gela- 
gert sind. Ober eine bet der gezeigten AusfOhrungsform 
hydraulisch art>eitende Verstetleinrichtung 16. dessen 
als Hydraulikzylinder mit vertikal beweglichen Kolben 
ausgebiideter Stellantrieb uber Kniehebel M, 18 mit 
den Druckarmen gekoppelt ist. konnen die beiden Arme 
zum Einbau des Werkstuckes in die Vbn-tchtung in die in 
Fig. 2 gezeigte Offnungssteflung verschwenkt und 
anschlieSend derart geschlossen werden, da6 die bei- 
den Arme das Werkstuck in der in Fig. 1 gezeigten Art 
einschlieGen. In dteser Bearbeitungsstellung stehen die 
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Druckarme in Werkstuckkontakt. Ctoer einen nicht 
gezeigten Axial-Schwingantrieb kann unter Bewegung 
des WerkstOckes und/oder des Rnisharmes in Axial- 
richtung eine kurzhubige axial e Relativt>ewegung zwi- 
5 schen dem gesamten Finisharm 1 2 und dem Werkstuck 
2 erzeugt werden. 

[0023] Die Gesamtvonrichtung hat zur gleichzeiti- 
gen Bearbeitung von Hauptlagern und Pleuellagern 
mehrere in Axialrichtung nebenelnander angeordnete. 

10 an einem gemeinsamen Maschinengestell angeordnete 
Rnish-Einherten der gezeigten Art. Die Einheiten sind 
jeweils der axialen Ausdehnung der zu bearbeitenden 
Lager angepaBt ggf. sehr schmal. um gleichzeitig 
nebeneinanderliegende Lager beart^eiten zu kOnnen. 

75 Ihre Abmessungen sind nicht grd8er als die Lagerldnge 
zzgl. der anteiligen (halben) axialen Abmessungen der 
Kurbeiwangen. Wdhrend die Finisheinheiten fur die 
Hauptlager 4 wahrend der Bearbeitung im wesentlichen 
unbewegt bleiben, folgen die an den Hubzapfen 5 

20 angreifenden Rnisheinherten deren Orbitatbewegun- 
gen. 

[0024] Der Aufbau eines Druckarms wird am Bei- 
spiel des rechten Druckarms 10 anhand Fig. 3 ndher 
eriautert. Jeder Druckarm ist in eine am Trager 13 ange- 
rs lenkte Tragereinheit 20 und eine mittels einer Schnell- 
kupplungseinrichtung 21 mechanisch Starr mit der 
Tragereinheit verbindbare, auswechselbare Wechsel- 
einheit 22 unterteilt. an der samtliche von der Art bzw. 
Dimensionierung des Werkstuckes abhangigen Bau- 

30 teite der Vorrichtung angebracht sein kdnnen. Ein am 
unteren Ende der Wechseleinheit fest angeschraubtes 
Abstutzorgan 23 mit der Grundform eines in Axialrich- 
tung schmalen. hochkant stehenden Quaders hat eine 
werkstuckzugewandte. kreissegmentfOrmige Ausneh- 

35 mung 24. Im Bereich der Schalenausnehmung sind 
zwei in einem Umfangswinkel von 120*" gegeneinander 
und ca. 30"* zur vertikalen Symnetrieebene 25 der Vor- 
richtung versetzt angeordnete. auswechselbare Fuh- 
rungsletsten 26. 27 vorgesehen. die jeweils aus 

40 Hartstoff bestehen. sich Ober die gesamte axlale Breite 
eines Abstutzorganes erstrecken und eine im wesentli- 
chen glatte, der WerkstOckkontur angepaBte werkstOck- 
zugewandte Oberfiache haben. Sie sorgen fur eine 
Memmfreie. direkte Abstutzung des AbstOtzorgans bzw. 

45 Druckarmes auf der WerkstOckoberfldche nach alien 
Richtungen quer zur Zentralsachse 4. 
[0025] Mittig zwischen den verschlei Rfesten Fuh- 
rungsleisten ist ein als Andruckschuh ausgebildetes 
AndrOckelement 28 aus Stahl vorgesehen. das eine 

50 zylindrisch gekrummte. werkstuckzugewandte Andruck- 
flache 29 fest vorgegebener Form aufweist. die der 
gewunschten Form der fertig bearbeiteten Werkstuck- 
oberfiache angepaBt ist und sich uber einen Umfangs- 
winkel von ca. 80'' werkstuckkonform erstreckt. Die 

55 Andruckfiache kann. wie im gezeigten Beispiel. im 
wesentlichen starr oder auch elastisch nachgiebig sein. 
Es k6nnen auch fiachig verteilt elastische Bereiche 
neben starren Bereichen vorliegen. Wahrend die 
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Andruckfidche bei der gezeigten Bandfinishvorrichtung 
im wesentiichen giatt ist, kann sie bei ohne Schleilband 
arbeitenden Vorr'ichtungen auch mit Schneidmittel. bei- 
spielsweise einem mehrschichtigen Diamantbelag, ver- 
sehen sein. Der Andruckschuh srtzt in einer zur 
Ausnehmung 24 gedffneten Rechteckausnehmung des 
Abstutzorgans und ist gegenuber diesem mittels zweier 
in zylindrischen Bohrungen des AbstQtzorgans gefuhr- 
ter Bolzen 30 linear bewegllch gefuhrt. Zur Bewegung 
des AndrQckschuhs ist ein hydrauiischer Steliantrieb 
bzw. Aktor 31 vorgesehen. bei dem die Bolzen 31 als 
Hydraulikkolben wirken, die uber eine Hydrauiikleitung 
32 nnit Fluiddruck beaufschlagbar sind und das Andruk- 
kelement gegen die Kraft einer nicht gezeigten Feder in 
Richtung Werkstuck drucken. wobei bei hinreichend 
schwachem Hydraulikdruck der Andruckschuh durch 
die Feder vom Werkstuck abhebbar ist. Die Hydrauiik- 
leitung 32 fOhrt Qb>er eine automatisch betstigte Hydrau- 
likkLQDplung im Bereich der Schnellkupplungseinrich- 
tung 21 zu einem an der Trdgereinheit 21 vorgesehenen 
HydraulikanschluB 34 und von dort uber den Hydraulik- 
schlauch 35 zu einem Proportionaldruckregetventil, mit 
dem der Aktor gesteuert wird. Statt des hydraulischen 
Aktors k6nnen auch beliebige andere Aktoren. z.B. Pie- 
zotranslatoren oder Hubmagnete eingesetzt werden. 
Es k6nnen weitere Aktoren vorgesehen sein, um bei- 
spielsweise einen in Axialrichtung variierenden AnpreB- 
druck eines um eine Vertikalachse schwenkbaren 
Schwenkelementes zu erzeugen, um die Hdhe des 
Materialabtrags in axialer Richtung des Werkstuckes 
gesteuert beeinflussen zu kdmen. Der diametral zur 
Bearbeitungsachse 4 gegenuberliegende, spiegelbildli- 
che Andruckschuh 33 ist in entsprechender Weise 
unabhSngig von der Ansteuerung des Andruckschuhs 
28 betatigbar. 

[0026] Der AndrOckschuh 28 druckt in der Bearbei- 
tungsstellung (Figuren 1 und 3) ein gestrichelt gezeich- 
netes. flexibles Schleilband 40 an die Werkstuckober- 
fidche an. Die Breite des Schleilbandes entspricht im 
wesentiichen der axialen Ausdehnung des Lagerzap- 
fens 1 zwischen angrenzenden Kurbelwangen und im 
wesentiichen auch der Breite von AbstOtzorgan und 
Andruckschuh. Das Schleift>and kommt von einem rol- 
ienfdrmigen Bandvorrat 41 , der drehbar an einer Halte- 
platte 42 gelagert ist. die einen Teii der Wechseleinheit 
22 bildet und auf der werkstuckabgewandten Seite der 
Wechseleinheit seitlich absteht. Das Schleilband wird 
uber einen an der Halteplatte 42 angelenkten, unter 
anderem als Bandspanner dienenden federbelasteten 
Schwenkhebel 43 und eine Umlenkwaize oder -rotte 44 
in den Bereich des plattenf6rmigen Zentralelementes 
45 der Wechseleinheit gefuhrt. Das Zentralelement 45 
hat eine in Querrichtung durchgehende. im Querschnltt 
ovale BandfOhrungsOffnung 46, durch die hindurch das 
Schleifband U-fOrmig eingefaltet hindurch zu einer rol- 
lenfOrmigen Umlenkeinrichtung 47 oberhalb des 
Abstutzorgans gefuhrt wird. Die Bandfuhrung hat wei- 
terhin fur jedes Andruckelement ein paar von im 



wesentiichen tangential zur Werkstuckoberfldche und 
senkrecht zur Achse 4 verlaufenden. ovaten Bandfuh- 
rungsOffnungen 48, 49. die sich jeweils vertikai von der 
vertikalen Oberseite bzw. Unterseite des Abstutzorgans 

5 bis in den Bereich des ArKlruckeiementes 28 erstrecken 
und die werkstuckseitig zwischen Andruckelement und 
den zugeordneten AbstQtzt>ereichen bzw. Fuhrungslei- 
sten 26, 27 im Beaibeitungsberelch munden. Das 
FInishband kann durch diese Ausnehmungen in der 

10 Schale so gefuhrt werden. daB die StOtzleisten 26, 27 
direkt auf dem WerkstOck 2 auf Itegen kOnnen und nicht 
durch Finisband unteriaufen werden. Die axiale Breite 
der Fuhrungs6ffnungen 48, 49 ist weniger als halb so 
breit wie die axiale Breite des Abstutzorgans bzw. 

15 Andnjckelementes oder des SchleHl^andes. Durch die 
dreHach gestrichelt gezeichnete Aufweitung des 
Schleilbandes im Offnungsbereich wird angedeutet. 
daB das Band 40 in den ovaien Durchgangsdffnungen 
U-f6rmig eingeschlagen wird, wobei die glatte Seite 

20 auBen und die Schteifseite innen liegt Im Bereich der 
oberhalb bzw. unterhalb der BandfOhrungsOffnungen 
angeordneten. walzenfdrmigen Umlenkelemente 47, 50 
hat das Band dann wieder sein in Axialrichtung gerade. 
voll entfaltete Form eingenommen. Der im wesentiichen 

25 gerade Bandverlauf zwischen den Umlenkelementen 
47, 50 fdidert einen stdrungsfreien Betrieb. Vom 
Umtenkelement 50 wird das Schleifband uber ein weite- 
res Umlenkelement 51 zwischen zwei als Zugelemente 
fur die Bandforderung dienenden. gegenldufig drehend 

30 antreibbaren Rdlen 52, 53 gefuhrt, zwischen denen 
das Band eingeklemmt gehatten ist. Bei der gezeigten 
Ausfuhrungsform ist den F6rderrollen 52, 53 eine 
externe Sammeleinrichtung oder Zerschnetdevorrich- 
tung fur verbrauchtes Schleifband nachgeschaltet. 

35 Altemativ kann auch eine Aufwtckelrolle an der Wech- 
seleinheit vorgesehen sein. In beiden Fallen hat die 
Wechseleinheit 22 einen eigeien Schleifbandkreislauf. 
[0027] Die Bandzugrollen 52, 53, sind an der Halte- 
platte 42 drehbar gelagert und werden f Or den Bandvor- 

40 schub zur Nachfuhrung von frischem und zur 
AbfOrderung von verbrauctitem Schieift>and schritt- 
weise Oder kontinuierlich gedreht. Der Antrieb erfolgt 
hydraulisch-mechanisch mittels eines an die Hydrauiik- 
leitung 35 angescNossenen, in der Trdgereinheit 21 

45 vorgesehenen. vertikalen Hydraulikzyltnder 55, dessen 
nach unten abragende Kolbenstange auf einen Hebel- 
arm 56 eines an der Halteplatte 42 angelenkten 
Schwenkhebels 57 wirkt. Der Schwenkhebel 57 ist uber 
eine Ratscheneinrichtung mit Fretlauf mit einem koaxia- 

50 len Antriebsrad 58 gekoppelt, das in formschlussiger 
und/oder kraftschlussiger Arrtriebsverbindung mit 
einem groBen Obertragungsrad 59 steht. dessen 
Umlang in Antriebsverbindung mit dem Barxizugrad 53 
steht Zum Nachziehen von Schleifband wird der als 

55 Energiequelle fur den Bandtransport dienende Hydrau- 
likzylinder 55 druckbeaufschlagt. so daB die aus der 
Unterseite der Trdgereinrichtung 21 herausragende Kol- 
benstange auf den Hebeiarm 56 druckt. Dadurch wird 
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der Schwenkhebel gegen die Kraft einer an der Halte- 
platte befestigten Zugfeder in die gestrichett gezeich- 
nete Stellung verdreht und das Antriebsrad 58 wirkt 
uber das groBe Ubertragungsrad auf die Zugrolten 52, 
53, wodurch Band schrittweise nachgezogen wird. 
[0028] Wenn das Schleifbandende vom Bandvon-at 
41 gezogen wird Oder wenn das SchleHband reiBt. dann 
schnappt der Bandspanner 43 unter Wirkung der 
Spanrrfeder nach oben In die gestrichelt gezeichnete 
Position und wirkt dabei, beispielsweise mechanisch. 
auf einen an einem Ausleger 60 der Tragereinheit 21 
angeordneten Sensor Oder Schalter. dessen Betdtigung 
ein At>schalten der Vorrichtung bewirkt. 
[0029] Bei der gezeigten AusfOhrungsform des 
Finisharmes sind also alie werkstucKabhangigen bzw. 
bandbratenabhdngigen Wechselteile (Abstutzorgan mit 
Andruckschuh. Bandfuhrung. Bandvorrat und Bandzug- 
einrichtungen und dergleichen) zu aner kompakten 
Wechseleinhelt 22 zusammengefaBt, die komplett 
auBerhalb der Maschine vormontiert werden kann und 
die mittels der SchnellverschluBkupplung 21 mit relativ 
geringem Zeitaufwand am Finisharm angebracht bzw. 
ausgetauscht werden kann. Dabei sind die h/drauli- 
schen Antriebe fur Bandandruck und Bandtransport 
sowie ggf. Sensoren fur das Betatigen urxl Uberwachen 
der AnnschiieBbewegung und des Bandtransportes der 
Tragereinheit bzw. dem TrSger 13 zugeordnet und wer- 
den entsprechend bei AiBtausch der Wechseleinhelt 
nicht mit ausgetauscht. 

[0030] Die Schnellkuppiungseinrichtung 21 der 
gezeigten AusfOhrungsform hat einen zytlndrischen 
Bolzen 65, dessen Enden Jewells mit In umlaufenden 
Ringnuten eingelegten Rundschnurdichtungen verse- 
hen sind und der eine zentrale. axiale Durchgangsboh- 
rung 66 hat. Zur spieHreien. at^edichteten Aufnahme 
des Botzens ist an der Unterseite der Trdgereinheit 21 
eine zyiindrische Bohrung 67 und an der dieser zuge- 
warxjten Oberseite des Zentralelementes 45 der Wech- 
seleinhelt eine glelch groBe Zyllndert>ohrung 68 
vorgesehen. wobei jeweils Kanalabschnitte der Hydrau- 
likleitung 32 in die Bohrungen 67, 68 mOnden. Von der 
Selte des AndrOckelementes fOhren bei der Tragerein- 
heit und bei der Wechseleinhelt jeweils seitliche Gewin- 
debohrungen zu den Aufnahmetx>hrungen 67, 68 fur 
den Bolzen. Die Radialbohrungen dienen der Auf- 
nahme von Madenschraut^en 70, deren kegelstumpffOr- 
mige Spitzen in kegeKOrmlgen Seltenausnehmungen 
71 des Bolzens 65 eingreifen. Der Axialabstand der Bol- 
zenausnehmungen 71 ist geringfugig kleiner als der bei 
stirnseitigem Aniiegen der Wechseleinhelt an der Tra- 
gereinheit vorliegende Achsabstand der Radialbohrun* 
gen. 

[0031] Die mechanlsche und hydraulische Verbin- 
dung von Tragereinheit und Wechseleinhelt kann 
schnell und einfach mit Zuhilfenahme eines Imbus- 
Schraubendrehers dadurch hergestellt werden, daB 
zunachst der Bolzen in die obere Offnung 67 eingefuhrt 
und mittels der oberen Madenschraube 70 in Axialrich- 



tung festgelegt und gegen Verdrehen in der Tragerein- 
heit gesichert wird. Dann kann bei hinreichend weit 
ausgeschraubter unterer Madenschraube die Wechsel- 
einhelt unter EInfuhrung des aus der Tragereinheit her- 

5 ausragenden Bolzenendes in die Bohrung 68 bis zum 
Anschlag der Stirnfiachen der Einherten 20, 22 aufge- 
steckt werden. Eine in eine Stirnausnehmung der 
Wechseleinhelt eingretfende Schraube 73 dient dabei 
der Verdrehsicherung der aneinander festzulegenden 

10 Einherten 20. 22. Bel Einschrauben der der Wechsel- 
einhelt zugeordneten Madenschraut)e 70 druckt deren 
Kegelstumpfspitze an die der Tragereinhert 20 abge- 
wandte Schragseite der kegelfdrmigen Seitenausneh- 
mung 71, wodurch die Wechseleinhelt mit der 

75 Tragereinheit spielfrei axial verspannt wird. Da die Auf- 
nahmetx>hrungen 67. 68 fur den Bolzen durch dessen 
zentrale Langsbohrung 66 hindurch f luidleitend verbun- 
den sirxi, umfaBt die SchnellverschluBkupplung 21 der 
Wechseleinhelt auch die Ankupplung der hydraulischen 

20 Druckvesorgung der Betatigungskolben 30 fur den 
Andruckschuh 28. Zur L6sung der Schnellkupplung 
muB lediglich die der Wechseleinhert zugeordnete 
Madenschraube hinrek:hend weit ausgeschraubt wer- 
den. damit die Wechseleinhelt vom Bolzen abgezogen 

25 werden kann. 

[0032] Die beschriebene Auswechslung von Wech- 
seleinhelten ist besonders einfach in der in Fig. 2 
gezeigten Offnungsstellung der Druckarme durchzuf uh- 
ren. in der die Druckarme ausgehend von der in Fig. 1 

30 gezeigten Bearbertungsstellung mit vertikaler Parallel- 
stellung uni jeweils ca. 90"* nach auBen geschwenkt 
sind. so daB die Madenschrauben 70 von unten frei 
zugangllch sind. Die Auswechslung einer Wechselein- 
helt erfolgt dann in sertlicher RIchtung. Das Offnen und 

35 SchlleBen der Druckarme wird uber die hydraulische 
Verstelleinrichtung 16 enreicht, deren hydraulisch beta- 
tigbarer. am Trager 13 vorgesehener vertikaler Hydrau- 
likkolben 75 an seinem unteren Ende einen 
angeschraubten Quertrdger 76 aufweist. an dem die 

40 Kniehebel 17. 18 angelenkt sind. Bei Bewegung des 
t>eidseitig mtt Druck beaufschlagbaren Hydraulikkol- 
bens 75 nach oben werden die Druckarme nach Innen 
geschwenkt bzw. mit geeigneter vorgebbarer Andruck- 
kraft an die WerkstDckoberfiache angepreBt. Bet Bewe- 

45 gang des Kolbens nach unten wird unter 
symmetrischem Verschwenken der Druckarme um 
jeweils ca. 90** nach auBen die in Fig. 2 gezeigte Off- 
nungsstellung angefahren. in der sich die Wechseleln- 
heiten leicht austauschen tassen und bei der samtlich^ 

50 Telle des Finisharmes oberhatb einer horizontalen Tan- 
gente 77 an dem Stdrkrets 7 liegen. Die Tangenten- 
ebene 77 ist die obere Begrenzung eines das 
Werkstuck 2 enthaltenden Horizontalbereiches. in dem 
sich bei horizontaler Bewegung des Werkstuckes Werk- 

55 stuckteile befinden k6nnen. Die bei der AusfOhrungs- 
form gegebene Mdglichkeit. samtiiche Telle der 
Finishvorrichtung aus dem Horizontalberelch zu entfer- 
nen, kann je nach Ausdehnung des Werkstuckes und 
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Ldnge der Druckarme auch bei Offnungswinkein der 
Druckarme von kleiner 180*" gegeben sein. Die ausrei- 
chend weite Offnung der Druckarme ermdglicht einen 
direkten horizontalen Arrtransport cxier Abtransport von 
Werkstucken aus ihrer Bearbeitungsposition. Das 5 
Werkstuck kann, ohne daB eine Hubvorrichtung zum 
Absenken des Werkstuckes oder zum Heben der 
Finishvonrichtung vorgesehen sein muB. querzu seiner 
Ldngsrichtung horizontal transportiert warden. Dadurch 
Bind deutiich kQrzere Nebenzeiten beim WerkstOck- 10 
wechset erzieibar. was sich tnsbesondere bei in gr06e- 
ren TransferstraBen eingebauten Feinbeaibeitungs- 
vorrichtungen kostenreduzierend und arbeitserleich- 
terrKl bemerkbar macht. 

IS 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Feinbearbeitung von im wesentli- 
Chen zylindrischen Werkstuckoberfidchen, ins- 
besondere Bandfinish-Vorrichtung, mit mtndestens 20 
einem Trdger (13), an dem mindestens ein Druck- 
anm(10, 11 ) zum Andrucken von Feinbeafbeitungs- 
mittel (40) an die Werkstuckoberfi&che beweglich 
angebracht ist. dadurch gekennzeichnet. daB min- 
destens ein Druckarm derart beweglich mit dem 2S 
Trdger gekoppelt ist. daB er ausgehend von einer 
Beaibeitungsstellung mit Werkstuckkontakl voll- 
stdndig aus einem das Werkstuck enthaltenden 
Horizontabereich herausbewegbar Ist 

30 

2. Vonrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB sie zwei Druckarme (10, 11) hat. die 
in eine Offnungsstellung verschwenkbar sind, bei 
der die Druckarme einen Offnungswinkel von mehr 

als 90*' einschlieBen. wobei vorzugsweise der Off- 35 
nungswinkel mehr ais 120^ betrdgt. insbesorxjere 
ca. 180^ 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie mehrere. insbesondere 40 
zwei Druckarme (10, 11) hat. die mittels eines 
gemeinsamen, vorzugsweise hydraullschen. Ver- 
stellantriebs (16) aus dem Horizontalbereich her- 
ausbewegbar, insbesondere verschwenkbar sind 
und/oder dadurch. daB ein Verstellantrieb (16) zur 45 
Verschwenkung der Druckarme (1 0. 1 1 ) ein beweg- 
liches Antriebselement hat. das quer. vorzugsweise 

tm wesentlichen senkrecht zur Offnungsbewegung 
der Druckarme und/oder zum Horizorrtalberelch 
bewegbar ist und/oder dadurch. daB der Verstellan- so 
trieb (16) mit mindestens einem Druckarm (10. 11) 
ObBT eine Hebeleinrichtung mechanisch gekoppelt 
Ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden ss 
/Vnspruche, dadurch gekennzeichnet. daB ein 
Druckarm (10, 11) einen geschlossenen Band- 
kreislauf mit mindestens einem endios umlaufen- 



den, barxlfdrnnigen Feird^earbeitungsmlttel 
aufwelst. 

5. Vorrichtung nach einem der vortiergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB ein 
Druckarm (10. 11). mindestens ein zur direkten 
AbstQtzung an der Werkstuckoberfldche ausgebll- 
detes Abstutzorgan (23) und mindestens ein sich 
an dem Abstutzorgan abstutzerxies. gegenuber 
diesem bewegliches Andruckeiement (28; 33) zum 
AndrQcken von vorzugsweise t>andfOrmlgem Feln- 
bearbeltungsmlttel (40) an die WerkstQckoberfia- 
che aufwelst wobei vorzugsweise die Vorrichtung 
mindestens zwei In Umfangsrichtung versetzt 
angeordnete. sich an einem Abstutzorgan abstut- 
zerde. voneinander unabhdngig betdtigbare 
Andruckelemente (28, 33) aufweist, wobei Ins- 
besondere ein Abstutzorgan einen In Umfangs- 
richtung dem zugeordneten Andruckeiement 
vorgeschalteten Abstutzbereich und einen dem 
zugeordneten /VndrQckelement nachgeschalteten 
/U^stutzberelch hat wobei vorzugsweise die 
y^bstutzbereiche durch vorzugsweise auswechsel- 
bar an einem K6rper eines AbstOtzorgans anbring- 
bare Abstutzelemente. insbesondere in Form 
axlaier FQhrungsleisten (26. 27). geblldet sind 
und/oder symmetrisch zum Andruckeiement ange- 
ordnet sind. wobei vorzugsweise die Abstutzberei- 
che. insbesondere die /Abstutzelemente (26. 27) 
eines AbstOtzorgans einen Umfangswinkelabstand 
haben. der zwischen 90*" und 150*", insbesondere 
zwischen 100** und 130**. vorzugsweise ca. 120** 
betrdgt und/oder daB ein Andruckeiement eine vor- 
zugsweise im wesentlichen zylindrisch gekrummte 
/^ruckfiache hat die einen Umfangswinkel von 
mehr als 60**. vorzugsweise zwischen 70** und 90**. 
insbesondere ca. 80** einschlieBt. 

6. Vorrk:htung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zur Fuhrung von Feinbeart>eitungs- 
band (40) in den Oder aus dem Berelch eines 
/VrxJrQckelementes (28) BandfQhrungsmittei vorge- 
sehen sirxi. die BandfuhrungsOffnungen (48. 49) 
aufweisen. die in Umfangsrichtung zwischen einem 
/Andruckeiement (28) und zugeordneten AbstOtzbe- 
reichen. Insbesondere /Vbstutzelementen (26. 27). 
angeordnet sind. wobei vorzugsweise eine Band- 
fuhrungsOffnung im wesentlichen tangential zur 
zylindrischen Werkstuckoberfiache veriduft 
und/oder eine ovale Form und/oder einen axialen 
Durchmesser hat. der geringer ist als eine axlale 
Breite eines zugeordneten Andruckelementes 
und/oder Feinbearbeltungsbandes. 

7. Vorrichtung nach dem Oberbegrlff von Anspruch 1 . 
InsbesorKlere nach einem der vorhergehenden 
/Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB ein 
Druckarm (10. 11) in eine Trdgereinheit (20) und 
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eine zur Befestigung an der TrSgereinheit ausgebil- 
dete. auswechselbare Wechseleinheit (22) zum 
Tragen werkstDckabhdngiger Bauteile der Vorrich- 
tung unterteilt ist. 

5 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur starren mechanischen Vecbin- 
dung der Wechseleinheit (22) mit der Trdgereinhe'rt 
(20) eine Schnellkupplungseinrichtung (21) vorge- 
sehen ist. wobei vorzugsweise eine hydrauiische io 
SchneilKupplung in die Schnellkupplungseinrich- 
tung (21) integhen ist und/oder da6 die Schnell- 
kupplungseinrichtung (21) FornnschluBmittel zur 
lagerichtigen Befestigung der Wechseleinheit an 
der Trdgereinheit und Spannmittel zur spielfreien is 
Verspannung der Wechseleinheit mit der Trdgerein- 
heit aufweist, wobei vorzugsweise die FormschluB- 
mittel mtndestens einen in eine Befestigungs- 
6ffnung (67, 68) einer Einheit einsteckbaren, vor- 
zugsweise formschiussig gegen Herausfallen so 
urxi/oder Verdrehung sicherbaren Steckbolzen (65) 
und die Spannmittel mindestens eine mit dem 
Steckbolzen zusammenwirkende Spannschraube 
(70) zum Einziehen des St^:ktx)lzens in die Befe- 
stigungsdffnung umfassen und/oder daB eine 2S 
Kupplungseinrichtung zur Verbindung einer Wech- 
seleinheit mit einer TrSgereinheit. insbesorxJere die 
Schnellkupplungseinrichtung (21). automatisch 
betatigbar ist. 

30 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 oder 8. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wechseleinheit 
(22) mindestens einen, vorzugsweise hydrauiisch 
betdtigbaren Aktor (31) aufweist und daB eine dem 
Aktor zugeordnete Energiequelle. insbesondere ein 35 
hydraullscher Antriebszylinder fur den Aktor (31). 
gesonderl von der Wechseleinheit angeordnet ist 
und/oder daB an der Tragereinheit (20) und an der 
Wechseleinheit (22) komplement&re Verbindungs- 
mittel (65, 66. 67, 68) zur Verbindung mindestens 40 
eines an der Wechseleinheit vorgesehenen Aktors 
(31) mit einer gesonderl von der Wechseleinheit 
angeordneten Energiequelle und/oder Steuerung 

fur den Aktor vorgesehen sind. wobei die Verbin- 
dungsmittel vorzugsweise bei Befestigung der 45 
Wechseleinheit an der Trdgereinheit selbstt&tig 
betdtigbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB eine Wechseleinheit so 
(22) mindestens ein, vorzugsweise gesorKiert von 
dem Druckarm betatlgbares. AndnCickelement (28) 
zum Andrucken von bandf6rmigem Feinbearbei- 
tungsmittel (40) an die Werkstuckoberfldche sowie 
Bandfuhrungsmittel (43. 44. 46 bis 54) zur Fuhrung ss 
des Feinbeaibeitungsmittels in den und aus dem 
Bereich des AndrOcketementes aufweist. 



11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10. 
dadurch gekennzeichnet daB eine Wechseleinheit 
(22) einen eigenen Kreislauf fur bandfOrmiges Fein- 
beart^eitungsmittel (40) aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprCiche 7 bis 11. 
dadurch gekennzeichnet. daB eine Wechseleinheit 
(22) mindestens einen. vorzugsweise rollenfdrmi- 
gen, Bandvorrat (41) fur t>andf6rmiges Feinbear- 
beitungsmittel (40) aufweist. wobei vorzugsweise 
Mittel zur Verarbeitung, insbesondere zum Aufwik- 
kein Oder Zertrennen. vertxauchten Feint)eart>ei- 
tungsmittels gesondert von der Wechseleinheit 
angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Wechseleinheit 
(22) zur FOrderung von endtos umlaufendem band- 
fdrmigem Feinbeart>eitungsmittel (40) ausgebiklet 
ist. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet. daB ein vorzugsweise 
hydraulischer Bandantrieb (55) zur F6rderung von 
bandfdrmigem Feinbearbeitungsmittel gesondert 
von der Wechseleinheit. insbesondere an der Trd- 
gereinheit (20) vorgesehen ist. wobei vorzugsweise 
der Bandantrieb bei Ankopplung der Wechselein- 
heit an die Trdgereinheit selbsttdtig in Antriebsver- 
bindung mit dem Feint^earbeitungsmittel bringbar 
ist 
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(54) Vorrlchtung zur Feinbearbeitung von im wesentlichen zyiindrischen Werkstuckoberflachen 



(57) Es wird eine bevorzugt als Ban df in ish vorrlch- 
tung ausgestaltete Vorrichtung zur Feinbearbeitung von 
inn wesentlichen zyiindrischen Werkstuckoberflachen 
beschrieben, die einenTrager(13) hat, an dem zwei ver- 
schwenkbare Druckarme (10, 11) zum Andrucken von 
Feinbearbeitungsmittel (40) an die Werckstuckoberfla- 



che angebracht sind. Die Druckarme konnen durch 
Schwenkung um jeweils 90** nach auBen so weit aus 
einem das Werkstuck enthaltenden Horizontalbereich 
herausbewegt werden, da3 ein Werkstuck (12) belm 
Werkstiickwechsel horizontal an- bzw. abtransportiert 
werden kann. 
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